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Sand-free self sealing spinning nozzle for spinning thermoplastic 
filaments has internal components which expand more than the outer 
parts when heated to process temperature 
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Abstract 



A central polymer inlet channel leads to filter discs clamped between the peaks of wave shaped nozzle parts 
(4,5). An assembly comprising the central orifice plate(4), an adjacent spinning nozzle plate(2) and a cover 
(6) form the inner nozzle parts. Each inner part is made of a material with a higher heat expansion coefficent 
than the outer housing(1) and threaded ring(7). Preferred Features: A housing(1) surrounding the inner parts 
(2,4,6) of the nozzle is made of 1 .4057 or similar chrome steel with a low thermal expansion coefficient. 
Inner parts are made of austenic steel, e.g. 1 .4301 ; 1 .4541 ; 1 .4580 or a material with similar higher heat 
expansion coefficient than the housing. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnomman 
Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
© Selbstdichtende Spinnduse 

® Die Erfindung betrifft eine Spinnduse zum Verspinnen 
von Thermoplasten, insbesondere die Filtrierung und 
Scherung des Polymers mittels konzentrisch-wellenfor- 
mig verspannter Filter. Die Polymerschmelze wird dabei 
zwangslaufig, bedingt durch die wellenformige und kon- 
zentrische Oberflachenstruktur der Einzelteile, radial und 
axial durch ein Filter gefuhrt, wo durch gewahrleistot wird, 
daS die Schrnclze bcsagten Filter vollstandig und gleich- 
maBig durchstromt. Tlcfen filtrierung und Scherung we r- 
den durch die zwangslaufige Fuhrung der Schrnclze 
durch die konzentrisch verspanten Filterlagen erreicht, 
wobei der Polymerstrom bedingt durch das Berg-und-Tal- . 
Profil, die Filterlagen mehrfach kreuzt und somit durch 
den flachen Filter einen langen Weg zurucklegt. Durch ge- 
eignete Werkstoff- und Passu ngsauswa hi fur die Einzel- 
teile der Spinnduse erfolt die Dichtwirkung bei Betriebs- 
temperatur durch die erhohte Ausdehnung der inneren 
Bauteile gegenuber den auBenliegenden Gehauseteilen. 
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Beschrcibung 



Die Erfindung betriflt eine Spinnduse zum Verspinncn 
von Thermoplasten, insbesondere die Flltrierung und Sche- 
rung des Polymers vor dcm Auslritt aus der Spinndiisen- 5 
platte durcb einen konzentrisch weUerjfbrmigen Filterauf- 
bau, wobci die dazu crfordcrlichGn Bautcilc gemafl den Pa- 
tentanspruchen so ausgestaltet sind, daft irn Betriebszustand 
die sclbstdichtcndc Wirkung cintritt. 

Druckaurbau, Scherung und Filterung des zu verspinnen- 10 
den Polymers in Spinndiisen wurdc bishcr ublichcrwcisc 
durch eine Sandschiittung vorgenornmen. ZurBehebungder 
verse hicdenen Nacbtcilc dicsc Sandfiltcrduscn habc ich in 
meiner DE 196 43 425 einen konzentrisch wellcnformigen 
Filrcraufbaii verges cblagcn, dcr durch konvcntioncllc Dich- 15 
tungselemenle gegen Leckagen abgesichtcrt wird. In dieser 
Spinndlise erfolgt die Filtrierimg und Scherung des Poly- 
mers nuttels eines konzcntrisch-wellenfornug verspannten 
Filteraufbaus. Die Polymerschmelze wird dabei zwangslau- 
fig, bedingt durch die weilenfoniiige und konzenlrische 20 
Oberflachenstrukl.ur der Einzelteile, radial und axial mehr- 
fach durch den Filteraufbau gefuhrt, wodurch gewahrleistet 
wird, daB die Schmelze besagten Filteraufbau vollstiindig 
und gleichniaflig durchstromt. 

Jedes Bauteil verursacht Kosten. Und Dichtungen vemr- 25 
sachen sogar laufende Betriebskosten, weil sie nur einmal 
einsetzbar .sind und bei jedem Diisenwechsel erneuerT. wer- 
den mussen. Zudem gibt es keine absolute Dichtsicherheit, 
wie aus der Praxis bekannt ist, da sich Fertigungs- undMon- 
tagefehler mit stei gender Anzahl der Einzelteile zwangslau- 30 
fig erhbhen. 

Lost der konzentrisch wellenfbrmigen Filteraufbau ge- 
maB DE 196 43 425 die Nachteile der klassischen Saridfil- 
terdiise, so bringt der Wegfall der konventionellen Dichtun- 
gen geinziB der beanspruchten erfindungsgemafien Losung 35 
deuUiche Kostenersparni sse und erhohte Dichtsicherheit. 
Durch die geeignete WerkstofF- und Passungsauswahl der 
Einzelteile der erfindungsgemaBen Spinnduse erfolgt die 
Dichtwirkung bei Betriebsteinperatur durch die erhohte 
Ausdehnung der inneren Bautcile gegenuber den auBenlie- 40 
genden Gehauseteilen. 

Die detaillierte Beschreibung der Erfindung erfolgt nun 
anhand der Fig. 1 . 

Fig, 1 zeigt die Darstellung cincr beispielhaften Spinndii- 
senanordnung (wie sie fur die Filamenterspinnung einge- 45 
setzt werden kann) und ist - von unten nach oben — wie folgt 
aufgebaut: 

In einem Gehause 1 liegt eine Spinndiisenplatte 2 und darauf 
ein Verteilerfilter 3, dessen Aufbau aus fiir den jeweiligen 
SpinnprozeB spezifisch ausgewahlten einzelnen Lagen von 50 
Web- bzw. Vliesiilterronden vcrschiedener Fill erf ein heit be- 
steht, und der hauptsachlich fiir eine gute Verteilung der 
Schmelze auf der Spinndiisenplatte 2 sorgen rnuB. Darauf 
schlicBt die Zcnlrallochplattc 4 an, auf dcr ein wcitcrcr Fil- 
teraufbau, der eigentliche Scherfilter 8 auttiegt, und daruber 55 
die Vcrdrangcrplattc 5, wodurch dann dcr konzentrisch wcl- 
ienfonnigen Filteraufbau gemaB DE 196 43 425 erreicht 
wird. dcr cbcnfaJls aus loscn Filtcrrondcn bestchend fiir den 
jeweifigen SpinnprozeB spezilisch angepaBt werden kann. 
Dadurch ist cine ebcnsogroBc Variations viclfa It gegeben 60 
wie bei der Sandliltration, die deni Betreiber viel Entschei- 
dungsfrciheit und cincn brcitcn Titcrspiclraum bei gegebe- 
ner Spinngerateausstattung laBt. Unsere beispielhafte Spinn- 
diisenanordnung wird wie iiblich mit einem Deckel 6 und ei- 
nem Gewindering 7 geschlossen. Der weitere AnschluB an 65 
die Polymerschmelze verso rgung durch den Adapter 9 zum 
HeizgefaB (auch Spinnbalken genannt) und die AnschluB- 
dichtung 10 kann ganz nach den Erfordernissen des Bctrei- 



bers odcr an vorhandencs .Equipment angepaBt werden und 
bleibt dcm dauiit beauftragten Faclimann uberlassen. 

Die gewunschlc Sclbstdichtungsfunktion wird durch ge- 
zielte Materialpaarung und Passu ngsauswahl erreicht: 
Die auBercn Gehausclcile bestchen dabei aus WerkstofTen 
mit einem relativ uiedrigeti Warmeausdehnungskoeflizien- 
tcn, die inneren Bautcilc werden dagegen aus Matcri alien 
uut einem hoheren Wariueausdehnuugskoeflizienten gefer- 
tigt Die EinbaumaBc werden so gewahit, daB die Tcilc im 
kalten Zustand (ca. 22"C) leicht zu montieren sind, aberbei 
Spinnbctricbstcmpcratur (ca. 300°C) durch die untcrschicd- 
liche Ausdehnung sich seibstdichtende PrcBpassungcn zwi- 
schen den Tcilcn ergeben. Wahrcnd dies radial nur durch 
sorgfaltig gewahlte Passungen erreichbar ist, wird die axiaJe 
Vcrpressung und Abdichtung durch cine Vcrschraubung 
iiber einen Gewindering oder cine ahuliche Fixiciung im 
Gchause erreicht. Hier muB man allcrdings darauf fjchten, 
daB die Vcrschraubung nur handfest angczogen wird weil 
sonst die Gefahr der Uberdehnung im Gehause besteht, vor 
allcin wenn das L zu D Verhaltnis derEinbauten groBcr 1,0 
ist. Tn diesem Falle erfolgt zunachst schon eine Strecicung 
des Gehauses bevor die radiale Vcrpressung und Abdich- 
tung voll einsetzt. Tdealcrwcise sollte das Verhaltnis von Gc- 
samtlange der inneren Teile zu ihrem Durchmesser max. 0,6 
sein. 

Beispiel 

Das Gehause 1 besteht aus 1.4057 (nach DIN-Stahl- 
schliissel) und der Gewindering 7 aus 42CrMo4, beides 
Werkstoffe inir einem relativ niedrigen Warmeausdeh- 
nungskoefnzienten. Die Spinndusenplattc 2 kann aus 1. 
4580, die Zentrallochplatte 4 aus 1.4301 und dcr Deckel 6 
aus 1.4541 gefertigt sein, allcs Werkstoffe mit einem relativ 
hoheia Wanneausdehnungskoeffizienten. (Die Werkstoffe 
fur die Verdrangerplatte 5 und die Filter konnen ebenfalls 
autentisch sein, sind fur die Dichtwirkung abcr ohne Bedeu- 
tung.) Die Passungen mussen den Dimensionen und Werk- 
stofTen entsprechend so gewahit werden, daB die Einzelteile 
im kalten Zustand leicht zu fiigen und wieder zu demontie- 
ren sind und einerseits die Dichtwirkung spatestens kurz vor 
der spezifizicrten Spinntcmperatur erfolgt, sowie anderer- 
seits die Teile bei erhohtcr Reinigungstemperatur (ca. 450 
. . . 540°Q nicht durch Uberdehnung Schadcn lciden. 

Es versteht sich fast von selbst daB das hier dargclegte 
Dichtungsprinzip durch unlcrschiedliche Wannc ausdeh- 
nung nicht allein auf die beschriebenc Spinndiisen- oderFil- 
teranwendungen beschrankt ist, sondem iiberall dort einge- 
selzt werden kann, wo gesponnen, geliltert, geuiischt, ho- 
mogenisiert oder geschcrt werden soil. Dabei muB es dem 
zustandigen Produkl- oder Anwendungsfachinann uberlas- 
scn blcibcn die Ausgestaltung bczuglich der Filterwahi, der 
Werkstolle oder der Passungen fur seinen eigenen Fail 
sclbsl zu bestimmen odcr cmpirisch zu cnnittcln. 

Bczcichnungslislc: 

1 Gchause 

2 Spinndiisenplatte 

3 Verteilerfilter, Filteraufbau aus loscn Filtcrrondcn 

4 Zentrallochplatte 

5 Vcrdrangcrplattc 

6 Deckel 

7 Gewindering 

8 Scherfilter, Filteraufbau aus losen Filterrondcu 

9 Adapter zum HeizgefaB (auch Spinnbalken genannt) 

10 AnschluBdichtung 
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Patentanspruche 

1. Sandlosc Spinndiise zum Verspinnen von Therrno- 
plasten mil einem zentralen Polymerschmelzeeinlritts- 
kanal und eincr Filteranordnung, bestchend aus eincr 5 
Oder melireren Fillerlagen, wobei besagte Filterlage 
(8), in sich wicdcrum aas eincr odcr mchrcrcn Rltcr- 
ronden bestchend, durch die angrenzenden Diisenbau- 
tcilc (4, 5) wcUcnformig und konzentrisch abwech- 
selud von obeu und unten verspannt ist und wobei die 10 
angrenzenden Duscnbautcilc jewcils tin konzentri- 
sches, wellenfomuges Berg- und -Tal-Profil aufweisen, 
das jewcils luckcnlos untcr Bildung cincs schriialcn, 
konzentrisch wenenformigen freien Raumes in das ge- 
gcnubcrbcgcndc konzentrisch- wcUcriformigc Berg- 15 
und -Tal-Bauteil-Profil hineinpaflt, dadurch gekenn- 
zcicJuict daB sowohl die Zentrallochplatte (4) und die 
an sie angrenzende Spinndiisenplatte (2), sowie der 
Deckel (6), die zusaminen die inneren Dusenteile bil- 
den, jeweils aus einem Werkstoff mit einem hdheren 20 
Warmeausdehnungskoeffizienten beslehen, als die sie 
insgesamt umscblieBenden AuBenteile, Gehause (1) 
und Gewindering (7), die aus einem Material mit. einem 
niedrigeren Warmeausdehnungskoellizienten geferligt 
sind. 25 

2. Spinnduse zum Verspinnen von Thennoplasten nut 
einem zentralen PolymerschrnelzeintritLskanal und ei- 
ner beliebigen Filteranordnung, bestehend aus einem 
oder mehreren inneren Bauteilen beliebiger Art und ei- 
nem die inneren Teile umhiillenden Gehause (1) belie- 30 
biger Form, dadurch gekennzeichnet, daB die inneren 
Teile der Spinndiise aus austenitischen Stahlen wie 

z. B. 1.4301; 1A541; 1.4580 oder einem Werkstoff mit 
ahnlich hohem WanneausdehnungskoefTizicnten be- 
stehen, als die sie insgesamt umschlieftenden AuBen- 35 
teile, Gehause (1) oder andere Hullkorper, die aus ei- 
nem Material mit einem niedrigeren Warmeausdeh- 
nungskoeflizienten gefertigt sind, wie z. B. 1.4057 
oder einem ahnlichen Chromstahl oder warmfesten 
MateriaL 40 

3. Spinndiise nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Dimensionierung der Einzelteile 
so gewahlt wird, daB die Passung zwischen dem Au- 
Bendurchmesser der inneren Teile (4, 6 und 2) und der 
Bohrung im umschlieBenden Gehause (1) eine teichte 45 
Spielpassung ergibt, die sich erst bei Betriebstempera- 
tur aufgrund der uriterschiedlichen Ausdehnung der 
Teile in eine selbstdichtende radiale PreBpassung wan- 
dell. 

4. Spinndiise nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekenn- 50 
zeichnet, daB die Dimensionierung der Einzelteile 
idealerweise so gewahlt wird, daB das Verhaltnis von 
Gesamtlange der inneren Teile (4, 6 und 2) zu ihrem 
AuBcndurchmcsscr zwischen 0,4 bis maximal 1,2 scin 
sollte und vorzugsweise 0,5 bis 0,7 ist. 55 

5. Spinndiise nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die inneren Teile (4, 6 und 2) im um- 
schlieBenden Gehause (1) mittcls cincs Gcwindcringcs 
(7), der lediglich handfest angezogen wird, fixiert sind, 
sodaB cine axialc Vcrprcssung und Abdichtung bei Er- 60 
hohung der Temperatur auf Spinnbctriebstemperatur 
crfolgt. 
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